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Patentanspriiche : 



(7?) Verfahren zum Tiefziehen von Blechf ormteilen, bei dem aus 
einer an ihrem Rand gehaltenen Platine uber Ziehkurven eines 
Stempels und einer Matrize eine Hohlform gezogen wird, ins- 
besondere zum Tiefziehen von Becken in Spiiltischabdeckungen 

aus Edelstahl', 
dadurch gekennzeichnet , 

daB Uber Gleitmittelschichten, die unter Druck im Bereich der 
Ziehkurven der Matrize und/oder des Stempels aufgebaut sind, 
gezogen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dali die 
Gleitmittelschichten nach dem Erreichen einer vorbestimmten 
Ziehtiefe durch Einpressen eines Gleitmittels zwischen Blech 
und Ziehkurven erzeugt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daii der auf die Gleitmittelschichten wirkende Druck mit grofier 
werdender Ziehtiefe gesteigert wird. 

4. verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft es sich bei den Gleitmittelschichten urn 
Hydraulikmittel hahdelt, insbesondere urn eine Emulsion aus 
Wasser und Ziehfett. 
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5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, gekennzeichnet 
durch den Einsatz gasformiger Medien zur Bildung der Gleit- 
mittelschichten. 

6. Ziehwerkzeug zum Durchf uhr.en des Verfahrens nach einem 
der Anspruche 1 bis 5, mit einer Matrize, einem Stempel und 
einem Blechhalter, die in Ziehrichtung gegeneinander bewegbar 
sind, dadurch gekennzeichnet, daft sich durch einen Ziehring 
(19) der Matrize wenigstens ein etwa im Bereichder Ziehkurve 
£0) ausmundender Stromungskanal (21, '23) zum Zufuhren von 
Druckmedium zum kritischen Ziehbereich hindurcherstreckt . 

7. Ziehwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daft 
der Ziehring (19) mit einer an die Ziehkurve (20) angrenzenden 
Ringnut (22) versehen ist, die etwa in der Ebene der unver- 
formteh Platine (12) umlauft und in die der Zustromkanal (21) 
fur Druckmedium einmundet. 

8. Ziehwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daft 
im Bereich der Ziehkurve (20) des Ziehringes (19) dusenartige 
Aussparungen angeordnet sind , die mit Zustromkanalen (21, 23) 
fttr Druckmedium in Verbindung stehen. 

9. Ziehwerkzeug nach einem der Anspruche 6 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daft die im Bereich der Ziehkurve (20) aus- 
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mundenden . StrSmungskan&le zum Zufiihren von Druckmedium zwi- • 
schen umlaufenden Ringdichtungen (24 - 9 25) angeordnet sind, die 
in Zusammenwirkung mit der Platine (12) und/oder der Hohl- 
teilform des Werks tucks (11) eine gegen den Durchtritt von 
Druckmedium sichere Abdichtung vermitteln. 

10. Ziehwerkzeug nach einem der Anspruche 6 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dafi im Bereich der Ziehkurven am Stempel (14) 
Stromungskariale zum Zufuhren von Druckmedium ausmunden. 
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Yff£f^fn_ u nd_Ziehwerkzeug zum Tief Ziehen von Blechf ormteilen, 
f^esondere^yon^Becken in s P ulfeisc habdeckungen aus Edelstahl 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Tief Ziehen 
von Blechf ormteilen, bei dem aus einer an ihrem Rand gehaltenen 
Platine ilber Ziehkurven eines Stempels und einer Matrize eine 
Hohlform gezogen wird, ferner auf ein Ziehwerkzeug zum Durch- 
ftthren dieses Verfahrens. Insbesondere bezieht sich die Er- 
findung auf ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Tiefziehen 
von Becken in SpUltischabdeckungen aus Edelstahl. 

Beim Ziehen von Blechf ormteilen, insbesondere bei solchen aus 
Edelstahl, bilden vornehmlich die Ziehkurven kritische Be- 
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reiche. Einerseits tritt an den Ziehkurven hoher Werkzeugver- 
schleifi ein und andererseits besteht die Gefahr von Rift- 
bildungen in den Blechformteilen in den sich in Ziehrichtungen 
an die Ziehkurven anschlieflenden Ziehteilabschnitten. Diesen 
M&ngeln versucht man in der Praxis hochst unzulanglich durch 
eine nicht immer mogliche Vergrofierung der Ziehradien sowie 
durch den Einsatz spezieller Ziehbronzen und Ziehole zu begegnen. 

Durch die Erfindung soil ein Verfahren zum Tiefziehen von Blech- 
formteilen, insbesondere solchen aus Edelstahl geschaffen werden, 
mit dem einerseits grofie Ziehtiefen ohne die Gefahr des Ab- 
reiSens der Ziehteile und andererseits eine wesentliche Ver- 
ringerung des beim Stande der Technik zu beobachtenden Werk- 
zeugverschleifies erreicht werden. Dariiber hinaus soli im Rahmen 
der Erfindung ein der Durchf iihrung dieses Verfahrens dienendes 
Ziehwerkzeug geschaffen werden. 

Ausgehend von dem eingangs erlSuterten Verfahren ist die in 
verfahrenstechnischer Hinsicht gestellte Aufgabe erfindungs- 
gemSfl dadurch gelflst, daft iiber Gleitmittelschichten, die unter 
Druck im Bereich der Ziehkurven der Matrize und/oder des 
Stempels aufgebaut sind, gezogen wird. 

Kennzeichnend filr das erf indungsgemS&e Verfahren ist mithin die 
Schaffung spezieller Qleitmittelschichten in den kritischen 
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Ziehbereichen zwischen den Ziehkurven und den Blechf ormteilen, 
die unter Druck so aufgebaut werden, dafi eine metallische Beruhrung 
der Blechformteile mit den entsprechenden Abschhitten der Werkzeuge 
vcZLstandig oder weitgehend vermieden und mithin die in diesen Be- 
reichen beim Stande der Technik zu beobachtenden Reibungsein- 
fliisse weitgehend reduziert sind. 

Eine Ausgestaltung des erf indungsgemafien Verfahrens ist dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Gleitmittelschichten nach dem Erreicheri 
einer vorbestimmten Ziehtiefe durch Einpressen eines Gleitmittels 
zwischen B lech und Ziehkurven erzeugt werden. Nach einer anderen 
Ausgestaltung der Erf indung wird der auf die Gleitmittelschichten 
wirkende Druck mit grofier werdender Ziehtiefe gesteigert, 

Im Rahmen des erf indungsgemafien Verfahrens karin es sich bei den 
Gleitmittelschichten urn Hydraulikmittel handeln, insbesondere urn 
eine Emulsion aus Wasser und Ziehfett, aber auch urn den Einsatz 
fasfdrmiger Medien zur Bildung der Gleitmittelschichten, 

Geeignet und bestimmt ist das erf indungsgemSfle Ziehverf ahren ins- 
besondere zum Ziehen von Edelstahlteilen mit grofier Ziehtiefe, wie 
sie beispielsweise bei Caf eteriabecken vorkommen. 

In werkzeugtechnischer Hinsicht geht die Erf indung aus von einem 
Ziehwerkzeug mit einer Matrize, einem Stempel und einem Blech- 
halter, die in Ziehrichtung gegeneinander bewegbar sind. Bei 
inem derartigen W rkzeug ist die insoweit gestellte Aufgabe 
dadurch gelSst, dafi sich durch einen Ziehring der Matrize 
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wenigstens ein etwa im Bereich der Ziehkurve ausmttndender 
Stromungskanal zum Zufuhren von Druckmedium zum kritischen 
Ziehbereich hindurcherstreckt „ 

In Ausgestaltung dieses Werkzeugs kann der Ziehring mit einer 
an die Ziehkurve angrenzenden Ringnut versehen sein, die etwa 
in der Ebene der unverf ormten Platine umlauft und in die der 
Zustromkanal fiir Druckmedium einmiindet, so daii eine die gesamte 
Ziehkurve umgebende, ringformige Beauf schlagung mit Druckmedium 
zur Bildung einer Gleitmittelschicht im kritischen Ziehbereich 
gewahrleistet ist. 

Nach einem anderen Ausgestaltungsmerkmal konnen im Bereich der 
Ziehkurve des Ziehringes auch . dtisenartige Aussparungen angeord- 
net sein, die mit Zustromkan&len fur Druckmedium in Verbindung 
stehen, urn gleichfalls eine im wesentlichen vollstfindige Be- 
aufschlagung des gesamten kritischen Ziehbereichs mit Druck- 
medium zur Bildung einer Gleitmittelschicht zu gew&hrleisten. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung sind die im Bereich 
der Ziehkurve ausmttndenden StrOmungskanaie zum ZufUhren von 
Druckmedium zwischen umlaufenden Ringdichtungen angeordnet, 
welche Ringdichtungen in Zusammenwirkung mit der Platine und/ 
oder der Hohlteilform eine gegen den Durchtritt von Druck- 
medium sichere Abdichtung vermitteln. 
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Schliefllich konnen auch im Bereich der Ziehkurven am Stempel, 
Stromungskanale zum ZufUhren von Druckmedium ausmunden. 

Eine Ausf uhrungsf orm der Erfindung soil nachstehend in Ver- 
bindung mit der beigefilgten Zeichnung erlSutert werden. In 
schematischen Ansichten zeigen: 

Fig. 1 eine-n Vertikalschnitt durch ein Topf-ZiehwerkzeUg, wo- 
bei die rechte H&lfte des Werkzeugs in einer Stellung 
vor dem Zug und die linke WerkzeughSlf te am Ende eines 
Zuges dargestellt sind, und 

Pig. 2 eine halftige Ansicht in die Matrize, was durch eine 
strichpunktierte Linie und die Pfeile II-II in Pig. 1 
angedeutet ist . 

Das in der Zeichnung veranschaulichte Tief ziehwerkzeug 10 dient 
zum Ziehen topfartiger Teile 11 aus ebenen Platinen 12. Das 
Ziehteil und die Platine sind in Fig. 1 in strichpunktierten 
Linien angedeutet. 

Das Werkzeug umfafct im Unterteil einen auf einer Grundplatte 13, 
die in der Einbaulage'auf einem nicht weiter dargestellten 
Pressentisch aufliegt und in bekannter Weise auf diesem be- 
festigt ist, aufgenommenen f eststehenden Stempel 14 und einen 
diesen Stempel umschliefcenden Blechhalter 15. Der Blechhalter 
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ist seinerseits von Druckbolzen 16 auf genommen, die vertikal 
bewegbar und beispielsweise an einem nicht dargestellten Luft- 
kissen einer Presse abgestUtzt sind. Selbstverstandlich kann 
die Blechhalterabstutzung auch mittels Federkraft oder hy- 
draulisch verwirklicht werden. Das Werkzeugoberteil umfaftt 
einen in der Einbaulage mit dem Stoftel einer nicht dargestellten 
Presse verbundenen Druckrahmen 18 s an dessen Unterseite ein 
Ziehring 19 befestigt ist. Die unten liegende Innenkante des 
Ziehrings bildet eine Ziehkurve 20 mit kleinem Ziehradius. In 
der Nahe, dieser Ziehkurve 20 miindet auf der dem Blechhalter 15 
zugewandten Seite ein Stromungskanal 21 aus und im Bereich der 
Stromungskanalausmtindung erstreckt sich eine von der Unterseite 
aus in den Ziehring 19 eingebrachte Ringnut 22 konzentrisch urn 
die Ziehkurve 20 herum. Per Zustromkanal 21 steht mit einem 
sich radial durch den Ziehring erstreckenden Stromungskanal 23 
in Verbindung. Ebenfalls in der dem Blechhalter 15 zugewandten 
Flache des Ziehringes 19 ist in einer umlaufenden Ringnut eine 
Ringdichtung 24 auf genommene Eine Shnliche Ringdichtung be- 
findet sich in einer in vertikalem Abstand von der Ziehkurve 
20 in den Ziehring eingeschnittenen Aufnahmenut. 

Die rechte Halfte von Pig. 1 veranschaulicht das Werkzeug vor 

dem Ziehen. Der Blechhalter 15 ist mittels der Druckbolzen 16 

mit seiner Oberseite Uber den Stempel 14 agehoben und nimmt 

die in bekannter Weise positionierte Pldine 12 auf ^ die sich 
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in vertikalem Abstand uber dem Stempel 14 erstreckt. Wenn nun 
das mit dem Stofiel einer. nicht dargestellten Presse verbundene 
Werkzeugoberteil niedergeht, setzt der Ziehring 19 auf der auf 
dem Blechhalter 15 aufliegenden Platine auf. Beim weiteren 
Niedergehen des Werkzeugoberteils vollzieht sich der Ziehvor- 
gang in grundsatzlich bekannter Weise, wobei der Blechhalter 15 
gegen die Wirkung der abgestutzten Druckbolzen 16 nach unten 
gedrttckt und das Blech uber den f eststehenden Stempel 14 ge- 
zogen wird. 

Abweichend von bekannten Werkzeugen dieser Art wird nach dem 
Schliefien des Werkzeugs, d.h. nach dem Auf set zen des Ziehrings 
19 auf die auf dem Blechhalter 15 aufliegende Platine 12, Druck- 
mittel uber die Kanale 21, 23 in die Ringnut 22 gepreBt . Dieses 
in die Ringnut 22 eingeprefite Druckmittel, bei. dem es sich um 
eine Flttssigkeit oder auch ein gasfSrmiges Medium handeln kann, 
bildet im kritischen Berech der Ziehkurve eine Gleitmittel- 
schicht, welche die Reibung zwischen der Ziehkurve und dem Blech 
im kritischen Ziehbereich stark herabsetzt und, je nach ein- 
gesetztem Gleitmittel und der Hohe des Gleitmitteldruckes , sogar 
eine metallische Beriihrung zwischen Blech und Ziehkurve aufhebt. 
Ein radiales Ausweichen des unter Druck eingeprefiten Gleit- 
mittels verhindert der in radialem Abstand von der Ringnut 22 
im Ziehring auf genommene Dichtungsring, 24 , Sobald eine gewisse 
Ziehtiefe erreicht ist, gelangt der Aufienmantel des sich bilden- 
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den Ziehteils 11 zur Anlage an die in der Innenwandung des Zieh- 
rings angeordnete Ringdichtung 25 , womit die Ziehkurve 20 mit 
den angrenzenden Ziehringabschnitten zwischen den Ringdichtungen 
24, 25 eingeschlossen ist. Beim weiteren Ziehvorgang ermoglicht 
die gewissermaflen schwimmende Aufnahme des Ziehteils im Bereich 
der Ziehkurve ei-n im wesentlichen reibungsfreies Ausziehen der 
Ziehteilform* Dadurch sind erf indungsgemaa grojfcere Ziehteil- 
tiefen als beim herkommliehen Ziehvorgang verwirklichbar . 

Anstelle des in der Zeichnung veranschaulichten, topfartigen 
Ziehteils 11, das im wesentlichen zylindrisch verlaufende Topf- 
wandungen aufweist, konnen im Rahmen der Erfindung beliebige 
geometrische Formen von Hohlteilen gezogen werden. Im Vergleich 
zum herkSmmlichen Ti^iiehen sind dab ei nicht nur groflere Zieh- 
tiefen in einem Ziehvorgang zu erreichen, sondern auch erheb- 
liche Einsparungen an Material. 
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